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La presente invention est relative a un ensem- 
ble formant porte. 

Des essais ont ete realises dans le passe pour 
construire divers types d' ensembles formant porte. Un 
ensemble formant porte que l'on installe comme porte exte- 
rieure doit gtre dimensionnellement stable pour reduire 
les pertes d'energie par l'ouverture. Des differences 
de temperature relativement importantes se produisent 
sur ces ensembles formant porte exterieure. L*un des 
problemes tnajeurs des ensembles formant porte de la 
technique anterieure a reside dans la deformation et 
le gauchissement excessifs provoqu§s par de telles dif- 
ferences de temperature. Les portes en bois conven- 
tionnelles sont sujettes aux crevasses et fissures en 
plus d'une absorption d'bumidite a long terme, qui 
conduit au gauchissement. 

Un autre problerae qui n'a pas ete resolu par 
les ensembles formant porte de la technique anterieure 
est l f aspect de la porte. Dans les situations ou 1 1 on 
desirait obtenir des portes imitant les portes en bois, 
des essais ont ete realises pour obtenir 1' aspect du "bois 
grace a 1 ' utilisation de feuilles de placage et d'au- 
tres traitements superf iciels. La texture et les diffe- 
rences d' aspect du grain d'une porte en bois sont, d'une 



maniere g§nerale, familieres a la clientele. Par 
consequent, a moins de reproduire ce meme type de tex- 
ture et d' aspect de grain, par exemple sur les bords de 
la porte, 1' ensemble formant porte en imitation de bois 

■ 

n'est pas satisfaisant du point de vue de l'aspect. 

Un autre probleme reside dans 1 ' installation 
d'un ensemble formant porte. Dans le marcne de la re- 
construction et m§me des nouvelles constructions, il„ 
s'avere souvent necessaire de raboter 1' ensemble formant 
porte avant 1 • installation dans le cbambranle de porte. 
Ceci s'averait souvent difficile a realiser lors de 
1* utilisation des ensembles formant porte de la techni- 
que ant^rieure. 

La presente invention consiste en un ensemble 
formant porte moule par compression comportant des reve- 
tements moules par compression qui sont montes sur un 
cadre perimetrique rectangulaire. Une texture est 
moulee sur les surfaces exterieures du revetement pour 
imi-ter a la fois la texture et le grain d'une porte en 
bois. Une surface texturee est egalement moulee sur la 
face inter ieure de cbaque rev§tement. Le cadre perime- 
trique se prolonge a l'exterieur des bords des revSte- 
ments pour permettre de raboter 1* ensemble formant porte 

Un noyau oellulaire, par exemple une mousse 
d'urethanne, est placee §l l'interieur du cadre en rela- 
tion d'afln^rence avec les revStements moulds par com- 
pression, opposes et le cadre. 

Le but principal de la presente invention re- 
side dans un ensemble formant porte, moule par compres- 
sion, dont la texture et le grain, vus de l'exterieur, 
imitent tres fidelement ceux d'une porte en bois. 



Un autre but de la presente invention cons is- 
te a prevoir un ensemble formant porte, moule par com- 
pression, qui peut Stre rabote pour 1 1 introduction 
dans une ouverture. 

Encore un autre but de la presente invention 
consiste en un ensemble formant porte, moul£ par com- 
pression, qui resiste a la deformation et au gauchis- 
sement permanents, lorsqu'il est expose a des diffe- 
rences de temperature et d'bumidite. 

D'autres details et particular ites de 1" inven- 
tion ressortiront de la description r ci-apres, donnee a 
titre d'exemple non limitatif et en se referant aux des- 
sins annexes, dans lesquels: 

La figure 1 est une vue en elevation d'un en- 
semble formant porte moule par compression suivant la 
presente invention, montrant la texture d" imitation de 
bois dans le coin droit inferieur. 

La figure 2 represente le cSte oppose d'un pan- 
neau ou revStement de l l ensemble formant porte moule par 
compression de la figure 1, et montrant de plus une 
texture interieure dans le coin droit inferieur. 

La figure 3 est une vue en coupe f ragmentaire , 
agrandie, prise suivant les lignes 3-3 de la figure 1. 

La figure 4 est une vue en coupe f ragmentaire , 
agrandie, prise suivant les lignes 4-4 de la figure 1. 

La figure 5 est une vue en coupe f ragmentaire, 
agrandie, prise suivant les lignes 5-5 de la figure 1. 

La figure 6 est une vue en coupe f ragmentaire, 
agrandie, prise suivant les lignes 6-6 "de la figure 1. 

La figure 7 est une vue en coupe f ragmentaire, 
agrandie , prise suivant les lignes 7-7 de la figure 1. 



La figure 8 est une vue en coupe f ragmentaire , 
agrandie, prise suivant les lignes 8-8 de la. figure 2. 

La figure 9 est une vue en coupe f ragmentaire, 
agrandie, prise suivant les lignes 9-9 de la figure 2. 

Un ensemble forraant porte moule par compres- 
sion, suivant la presente invention, est represent! d'une 
maniere generale par la reference numerique 20 sur la 
figure 1. L' ensemble formant porte moule par compres- 
sion 20 comprend une paire de panneaux ou revgtements 
de porte moules par compression, opposes 21, 22, qui 
sont fixes a un cadre perimetrique 23. L'interieur 
du cadre perimetrique 23 est rempli d'un noyau de 
mousse 24, qui adhere aux revetements 21, 22. 

Cbacun des revetements 21, 22 est un panneau 
prexmpregne ., moule par compression, qui compor te 15 
a 40% en poids de fibres de verre de re nf or cement et 
10 a 40% en poids de charge minerale inerte dans une 
resine de polyester. La charge inerte peut 6tre corstLtee, 
par exemple, par du carbonate de calcium ou du trihydrate 
d'alumine. Dans certaines formes de realisation, la 
matiere peut egalement contenir des stabilisants ultra- 
violets et des additifs retardateurs de combustion dans 
la composition. Chacun des revetements 21, 22 a une 
epaisseur se situant entre 1,27 mm et 3,05 mm. La forme 
de realisation representee par la figure 2 a une epais- 
seur de revStement de 1,78 ram. 

Si l'on se refere a la figure 1, une face ex- 
terieure 26 du revgtement 21 comporte une texture a 
grain de bois, moulee. La texture 27 imite aussi bien 
du point de vue de la texture que du point de vue de 
1' aspect du grain une porte en bois, qui a ete assem- 
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blee au depart d 1 elements en bois formes de montants, 
de traverses, de panneaux en relief et evides. La 
texture 27 sur la face exterieure 26 a une profondeur 
se situant entre 0,076 nun et 0,228 mm, 
5 Si l'on se reffere a la figure 2, qui represente 

la face inter ieure 28 du revStement 21, une texture non 
orientee 29 est moulee dans le revgtement 21. La tex- 
ture non orientee 29 sur la face inter ieure 28 a une 
profondeur se situant entre 0,076 mm et 0,127 mm. La 
10 texture non orientee 29 facilite 1' adherence du noyau 
de mousse 24 aux revStements opposes 21, 22. 

Le cadre perimetrique 23, dans la forme de rea- 
lisation de la presente invention, est un cadre perime- 
trique en bois, realise en^sapin rejointoye a la main. 
15 Le cadre perimetrique 23 est lie de fagon adhesive aux 
revStements de polyester moules par compression inte- 
rieur et exterieur 21, 22. Le noyau 24 comprend une 

mousse d'ur^thanne rigide ayant une densite de 12,8 kg/ 

3 3 
m a 56,8 "kg/m . 

20 Si l'on se refere a la figure 1, on peut voir que 

le cadre perimetrique 23 se prolonge vers 1' exterieur a 
partir du bord 31 des panneaux ou revStements 21, 22. 
Le prolongement est de 6,35 mm a partir du bord vertical 
du revStement 21. Ceci permet de raboter I 1 ensemble 

25 formant porte 20 avec des outils de travail du bois 
usuels. 

Le cadre perimetrique 23 comprend des traverses 
horizontales 33 et des montants verticaux 34. Si l*on 
se refere aux figures 2 et 9, on peut voir qu'une serie 
30 de griff es s'etendant horizontalement 37 comportant des 
bords exterieurs tranchants, sont moules sur les faces 
interieures 28 des rev§tements 21 et 22. Un organe de 



positionnement de traverse 38 s'etend egalement vers l'in- 
terieur a partir des surfaces superieure et inferieure 
des faces interieures 28 des revgtements 21 , 22. Comme 
indique sur les figures 3 et 4, les traverses 33 s'ap- 
puient sur les organes de positionnement de traverse 
38. Les griffes 37 p^netrent dans les traverses 33 et 
aident a empScher tout mouvement relatif indesirable 
entre les traverses 33 et les revgtements 21, 22. 

Une serie de saillies s'etendant verticalement 
40 sont positionnees interieurement par rapport aux fa- 
ces interieures 28 des revStements 21, 22. Comme on 
peut mieux le voir sur les figures 5 et 6, les sail- 
lies 40 engagent les montants 34 . du cadre perimetri- 
que 23. Dans la forme de realisation decrite, une 
paire de saillies s'etendant verticalement 40 sont pre- 
vues ou agencies le long de chaque "bord du revetement 
21 ou 22. 

On a constate qu'un ensemble formant porte 
moule par compression 20, tel que decrit ci-dessus, cons- 
titue un ensemble formant porte qui a la stabilite di- 
mensionnelle dans differentes conditions ambiantes en 
m§me temps qu'un aspect plaisant. On a constate que la 
surface extfirieure de 1" ensemble formant porte 20 pou- 
vait §tre recouverte d'une teinture pour bois ou d'une 
couche de finition, telle qu'une couche de finition 
d 'urethanne. 

Bien que la forme de realisation de la presente 
invention representee par la figure 1 soit d'un modele 
du type a "panneaux en relief" a neuf elements, imitant 
une porte en bois ayant un aspect similaire, on notera 
que I 1 on peut realiser d'autres modeles sans sortir du 
cadre du present brevet. 




RE VESICATIONS 

1. Enseuible formant porte comprenant, en combi- 
naison, un cadre rectangulaire , une paire de revete- 
ments raoules par compression, opposes , montes sur ce 
cadre, ainsi qu'un noyau cellulaire positionne a l'inte- 
rieur de ce cadre entre les revetements moulds par com- 
pression, opposes precites, ces rev§tements comportant 
chacun une face exterieure et une face inter ieure, la 
face exterieure de chaque revStement definissant un des- 
sin texture moul6 imitant le grain et la texture d 1 une por- 
te en bois,ledit cadre se prolongeant vers I'ext&deur a partir 
d'au moins une partie du bord des revStements de maniere 

a pouvoir etre rabote pour 1 1 introduction dans une ou- 

verture de porte. 

2. Ensemble formant porte suivant la revend id- 
eation 1, caracterise en ce que la face inter ieure de 
chacun des revStements moules par compression definit un 
dessin texture moule , le noyau cellulaire precite adberant 
au dessin texture sur ladite face infer ieure. 

3. Ensemble formant porte suivant la revendica- 
tion 1, caracterise en ce que les revStements sont rea- 
lises en une resine de polyester renforce par des fi- 
bres, ces revStements ayant une epaisseur se situant en- 
tre 1,27 mm et 3,05 mm. 

4. Ensemble formant porte suivant la revendica- 

tion 1, caracterise en ce que le noyau cellulaire com- 

prend une mousse d'urethanne rigide ayant une densite 

3 

se situant entre 12,8 et 56,1 kg/m . 

( 5, Ensemble formant porte suivant la revend ica- 
tion 1, caracterise en ce que le cadre rectangulaire est 
realise en bois et en ce qu'une serie de griffes s 1 eten- 
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dant horizontalement sont disposees sur la face inte- 
rieure des revStements moules par compression precites 
a proximite du cadre rectangulaire, ces griff es pene- 
trant dans le cadre de bois, de maniere a empScher tout 
mouvement relatif entre le cadre et les revStements 
precites. 

6. Ensemble formant porte suivant la revendica- 
tion 1, caracterise en ce qu'il comprend des arrets de 
traverse s'etendant horizontalement, s'etendant vers 

1" inter ieur a partir de la face interieure des revSte- 
ments moules par compression precites, ces arrets de 
traverse engageant les traverses du cadre rectangulai- 
re. 

7. Ensemble formant porte suivant la revendica- 
tion 1, caracterise en ce qu'il comprend des saillies 
s'etendant verticalement positionnees int£rieurement 
par. rapport a la face interieure des rev&tements moules 
par compression precites, ces saillies engageant les 
montants du cadre rectangulaire. 

8. Ensemble formant porte suivant la revendica- 
tion 1, caracterise en ce qu'une paire de saillies 
s'etendant verticalement sont disposees le long de cba- 
que bord vertical de la face interieure de chaque rev§- 
tement. 

9. Ensemble formant porte, tel que decrit ci- 
dessus et/ou conforms aux dessins annexes. 

n r 
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"Door" 

This invention is concerned with a door unit 

Trials have been carried out in the past to construct different types of door units. A door unit that 
is installed as an outside door must be constant in its dimensions to reduce energy losses 
caused by opening. Relatively large differences in temperature are produced on outside door 
units. One of the major problems for outside door units made using earlier technology has been 
excessive distortion and warping caused by such differences in temperature. Conventional 
wooden doors are subject to cracks and fissures together with long-term absorption of damp, 
and this leads to warping. 

Another problem that has not been resolved by door units using earlier technology is the 
appearance of the door. For situations in which it was desired to produce doors that imitate 
wooden doors, trials have been carried out to give the appearance of "wood" using sheets of 
veneer or other surface applications. The texture and the differences in appearance of the grain 
of a wooden door are, in general terms, familiar to customers. Consequently, unless this same 
type of texture and grain appearance can be reproduced, for example on the edges of the door, 
a door unit in imitation wood is not satisfying from the point of view of its appearance. 

Another problem arises in installing a door unit In the reconstruction or even in the new 
construction industry, it often proves necessary to plane the door unit before it is fixed into the 
doorframe. This often proved difficult to achieve when working with units made using earlier 
technology. 

This invention consists of a unit moulded under compression that comprises facings moulded 
under compression that are mounted onto a surrounding rectangular frame. A texture is 
moulded onto the outer surfaces of the facing to imitate both the texture and the grain of a 
wooden door. A textured surface is also moulded onto the inner surface of each facing. The 
surrounding frame extends beyond the edges of the facings so that the door unit can be planed. 
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A cellular core, for example of urethane foam, is inserted within the frame so that it bonds with 
the opposing facings moulded under compression, and the frame. 

The principal purpose of this invention is to produce a door unit, moulded under compression, 
the texture and grain of which, when viewed from the outside, very faithfully imitate those of a 
wooden door. 

Another purpose of this invention consists of providing a door unit, moulded under compression, 
which can be planed to fit an opening. 

Still another purpose of this invention consists of a door unit, moulded under compression which 
resists permanent distortion or warping when exposed to differences of temperature and 
humidity. 

Other details and particularities of the invention shall emerge from the description below, which 
is given by way of example and is not exhaustive, and which refers to the attached drawings, in 
which: 

Figure 1 is an elevation of the door unit moulded under compression as described in this 
invention, showing the wood imitation texture in the bottom right comer. 

Figure 2 represents the opposite side from figure 1 of a panel or facing of a door unit moulded 
under compression, and additionally shows the texture inside the bottom right corner. 

Figure 3 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 3 - 3 in figure 1. 

Figure 4 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 4 - 4 in figure 1 . 

Figure 5 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 5 - 5 in figure 1 . 

Figure 6 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 6 - 6 in figure 1 . 



Figure 7 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 7 - 7 in figure 1 
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Figure 8 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 8 - 8 in figure 2. 

Figure 9 shows an enlarged view of part of a cross section along the lines 9 - 9 in figure 2. 

In this invention, a door unit moulded under compression is represented in general terms by 
reference number 20 in figure 1 . The door unit moulded under compression consists of a pair of 
panels or door facings, moulded under compression, opposite each other 21, 22, which are 
fixed to surrounding frame 23. The interior of the surrounding frame 23 is filled with a foam core 
24, which bonds with the facings 21, 22. 

Each of the facings 21, 22 is a pre-impregnated panel, moulded under compression, which 
includes 15 to 40 % by weight of glass fibre reinforcement and 10 to 40 % of an inert mineral 
mass in polyester resin. The inert mass may be made, for example, of calcium carbonate or 
aluminium trihydrate. In certain production models, the material can also contain ultra-violet 
stabilisers and combustion retardant additives in its composition. Each of the facings 21 , 22 has 
a thickness of between 1.27 mm and 3.05 mm. The production model shown in figure 2 has a 
facing thickness of 1 .78 mm. 

Referring to figure 1, the outer surface 26 of facing 21 consists of a moulded, wood grain 
texture. Both from the point of view of texture and grain appearance, this texture 27 imitates a 
wooden door that has been assembled from wooden styles, rails, raised and recessed panels. 
The texture 27 on the external surface 26 has a depth of between 0.076 mm and 0.228 mm. 

Referring to figure 2, which shows the inner surface 28 of facing 21 , a random texture 29 is 
moulded into facing 21. The random texture 29 on the inner surface 28 has a depth of between 
0.076 mm and 0.127 mm. The random texture 29 facilitates the bonding of the foam core 24 to 
the two facings 21 , 22. 

The surrounding frame 23, in the production model for this invention, is a wooden surrounding 
frame produced in firewood filled by hand. The surrounding frame 23 is bonded to the polyester 
facings 21, 22 that are moulded under internal and external compression. The core 24 consists 
of a rigid urethane foam that has a density between 12.8 kg/m 3 and 56.8 kg/m 3 . 

Referring to figure 1 , it can be seen that the surrounding frame 23 extends outwards from the 
edge 31 of the panels or facings 21. 22. This extension is 6.35 mm wide from the vertical edge 
of facing 21. This allows planing of the door unit 20 using normal woodworking tools. 
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The surrounding frame 23 comprises rails 33 and styles 34. Referring to figures 2 and 9, it can 
be seen that a series of claws projecting horizontally 37 that contain outer cutting edges are 
moulded into the inner surfaces 28 of facings 21 and 22. A rail positioning guide 38 also 
projects inwards from the upper and lower interior surfaces 28 of the facings 21, 22. As shown 
in figures 3 and 4, the rails 33 rest on the rail positioning guides 38. The claws grip into the rails 
33 and help to prevent any undesirable relative movement between the rails and the facings 21, 
22. 

A series of projections extending vertically 40 are located within the inner surfaces 28 of the 
facings 21, 22. As can be better seen in figures 5 and 6, the projections 40 locate into the styles 
of the surrounding frame. In the production model described, a pair of projections extending 
vertically 40 are provided and arranged along each edge of facing 21 or 22. 

It has been noted that a door unit moulded under compression 20 such as described above is a 
door unit that is dimensionally constant in different ambient conditions and is also pleasing in 
appearance. It has been noted that the outer surface of the door unit 20 can be can covered 
with a wood stain or a finishing coat, such as a finishing coat of urethane. 

Although the production model of this invention shown in figure 1 is a "relief panel" type with 
nine panels, imitating a wooden door with similar appearance, it will be noted that other models 
can be produced without departing from the context of the present patent. 
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CLAIMS 

1. Door unit comprising, in combination, a rectangular frame, a pair of facings moulded 
under compression, opposite each other, mounted on this frame, together with a foam core 
positioned within this frame between the two opposing facings already described, moulded 
under compression ; these facings each comprising an outer and inner surface, the outer 
surface of each facing describing a moulded textured pattern imitating the grain and texture 
of a wooden door, the said frame extending outwards from at least one part of the edge of 
the facings in such a way that it can be planed to fit a door opening. 

2. Door unit as in claim 1, characterised by the fact that the internal surface of each of the 
facings moulded under compression describes a moulded textured pattern, with the above- 
mentioned cellular core bonded to the textured design on the said inner surface. 

3. Door unit as in claim 1, characterised by the fact that the facings are produced in fibre- 
reinforced polyester resin , these facings having a thickness of between 1.27 mm and 3.05 
mm. 

4. Door unit as in claim 1 , characterised by the fact that the cellular core is composed of rigid 
urethane foam with a density of between 12.8 and 56.1 kg/m 3 . 

5. Door unit as in claim 1, characterised by the fact that the rectangular frame is produced in 
wood and that a series of claws projecting horizontally are arranged along the inner surface 
of the facings mentioned above, moulded under compression, adjacent to the rectangular 
frame, these claws gripping into the wooden frame so as to prevent any relative movement 
between the frame and the above-mentioned facings. 

6. Door unit as in claim 1 , characterised by the fact that it includes rail guides that extend 
horizontally projecting inwards from the inner surface of the above-mentioned facings 
moulded under compression, these rail guides locating into the rails of the rectangular frame. 

7. Door unit as in claim 1, characterised by the fact that it includes projections extending 
vertically that are located within the inner surfaces of the above-mentioned facings moulded 
under compression, these projections locating into the styles of the rectangular frame. 
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8. Door unit as in claim 1, characterised by the fact that a pair of projections extending 
vertically are arranged along each vertical edge of the inner surface of each facing. 

9. Door unit, such as described above and / or conforming with the attached drawings. 

Brussels, 7 February 1984 
p.p. the THERMA-TRU CORP. 

P.P. the Bureau GEVERS, limited company (signed over name) 
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